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~ERTIGUNGSTECHNIK 
Umwelt- und 
ArbeltsplatzbelastulI9 
durch KühlschmIerstoffe 
(hb) In Deutschland werden CUr das 
spanende Bearheiten in der Fertigungs-
technik jährlich etwa 100 000 t Kühl-
schmiermittel zum Kühlen vo n Werk-
zeugen und Werkstücken sowie zum 
Schmieren der Wirkstelle Werkzeug! 
Werkstück eingesetzt. Aufgrund jahre-
langer Erfahrungen verwendet die In-
dustrie trotz der bekannten Nachteile 
(Entsorgung, Toxizität) bevorzugt Kühl -
schmierstoffe auf Mineralölbasis. Dafür 
werden rund 85000 t Mineralöl benö-
tige, von den en etwa 62000 t a ls Altöl 
anfallen. Heute verfUgbare abbaubare 
Kühlschmierstoffe werden aufgrund 
mangelnder Erfahrung und Kenntnisse 
r.btUt I. Mil Wnst r mischb.re j\ühlsch mitßIOrrt. 
hoher Anteil von EP·Wirkstof. ~hr niedriger Mineralölgelialt mineralölfrei 
fen und verminderter Mineralöl· 
anteil 
Komponente Geliall Komponente Gehal t Komponente Gehalt 
(%) (" ) (%) 
Mineralöl 65 W~, 15,8 Elhylenllykol, ",' Butylglykol 
r:eschwefeltn 10 Mineralöl 20.7 Poly,lylr:o l (Polyme- 10,0 
Spermöl riut aU5 Ethylenoxid 
und PTopylenollid) 
le5Chwefeltcs Natriumborat , .. Wasser 35,0 
Diisobuten 
Zinkdialkyl dithio- Bloclr:polymerisat 12.6 Korrosionsinhibitor ',' phosphat aus Polypropylen-
ethylenoxid 
Emulptoren 17 feUdureamidC' ',' (Sulfonate. Seifen) 
Zusätze SeifeauJ Diethanol- 31.1 
amin und fetlAurc 
Tabelle 2. Oben ; ausl:esuch'1.' Schadstoff1.' in Kühl ,;chmiffsloffu; Erg1.'bni~ IUS 210 unlcnuchl 1.'ll PTGw.. 
Unl1.'n: IUslesuchlc Schd~fO rr1.' in gt'brl uch't'II wiDrigen t:mulsionen (ein _ bis dreiprozentlg); Ergfbllis.v "_ 
283unl1.'rnlchluProbell. 
SchadslOffe b'Z ..... KC'nngröße Gehaltbzw, Wert 
N·Nitrosodiethanolamin <0,0001 bis 1 % 
Nitrit <0.001 bi530% 
Formaldehyd <0.002 bis 6 % 
nichl nachwei~bar 
pH-Wert 5.5 bis 10 
Schadstoffe bzw. Kenngrölk Gehalt bzw. Wert 
N·Nitrosoditthanolami n <0,0001 bis 0.1 % 
Nitrit <0.001 bis I % 
Formaldehyd <0,002 bbO,05 % 
Keimuhl' verkeimt' 
pH-WC'rt 7.5bi59 
' PilzC'. Ba kuri1.'n 
, I 1 % der Proben stark verkeimt 
nur in Einzelfällen angewendet. da für 
das überprüfen ihrer Eignung umfang· 
reiche Untersuchungen notwendig sind. 
ü ber 50 000 I der Metallbearbeitungsöle 
werden al s dreiprozentige wasserm isch· 
bare Produkte eingesetzt (Tabelle 1). 
Da Mineralöl und Wasse r die techni · 
sehen Anforderungen nicht a llei n erfül · 
len kö nnen, sind den Kühl schmiermit· 
teln bis zu 30 % Additive zugesetzt. Sol-
Proben ohne Berund 
" 'I 
.,% 
31 % 
100 % 
F'Tob(,n ohne Befund 
.. % 
,,% 
,,% 
.% 
che Zusätze sind EP-Additive. schmier· 
fi lmbildende Zusätze. Ko rrosions·. 
Schaum· und Oxidat ionsinhibitoren. 
Emulgatoren. Löse- und Ko nservie· 
rungsmiltel. Da gefährliche Zusatz.stofTe 
in der Regel nicht kenn zeichnungs· 
pflichtig sind , können für die für ver· 
schiedene Aufgaben eingesetzten Pro· 
dukte meist keine Vorau ssagen über 
mögliche Schadstoffe getroffen werden. 
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Dazu kommen noch eventuelle Verän-
derungen der Zusammensetzung durch 
thermische Belastungen, chemische Re-
aktionen, katal ytische Prozesse und mi-
krobiellen Stoffwechsel. Auch kann die 
Schadstoffverteilung im Ölnchel anders 
sein als im Kühlmittel selbst (Tabelle 2). 
Uni."C'rsit3t Stutlgan, lnstilul für Werkzeugmaschi· 
nen. HoJzlartenslralk 17, D-W-7000 Sluugan I 
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